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Abstract of DEI 9921 785 

The invention relates to a method for grinding 32 / 29 



convex running surfaces and exact outside 
diameters on undulated workpieces (10). In a 
clamping, a first convex running surface (36) is 
ground on a discoid partial section of an 
undulated workpiece (10) during a first grinding 
operation while using a first grinding wheel (33) 
that comprises at least one concave lateral 
surface (35). A second grinding wheel (34) is 
used to grind a desired outside diameter on the 
discoid partial section as well as on other partial 
sections of the undulated workpiece (10) during a 
second grinding operation. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Schleifen von konvexen Laufflachen und Auliendurchmessern an wellenformigen Werkstiicken 
in einer Aufspannung sowie Schleifmaschine zur Durchfuhrung 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schleifen von 
konvexen Laufflachen und exakten AuBendurchmessern 
an wellenformigen Werkstiicken. In einer Aufspannung 
wird in einer ersten Schleifoperation eine erste konvexe 
Laufflache an einem scheibenformigen Teilabschnitt ei- 
nes wellenformigen Werkstuckes mit einer ersten, minde- 
stens eine konkave Seitenflache aufweisenden Schleif- 
scheibe geschliffen und in einer zweiten Schleifoperation 
wird mit einer zweiten Schleifscheibe ein gewiinschter 
AufSendurchmesser auf dem scheibenformigen Teilab- 
schnitt sowie anderen Teilabschnitten des wellenformi- 
gen Werkstuckes geschliffen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schleifen von 
konvcxcn LaufHachcn und AuBcndurchmcsscm an wcllcn- 
tx)rmigen Werkslucken in einer Aufspannung sowie eine 5 
Schlcifmaschinc /ur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Nach dem Stand dcr Tcchnik crfolgt das Schleifen von 
konvexen Laufflachen und AuBendurchmessem an wellen- 
formigen Werkslucken miiiels Schrageinstich-Schleifma- 
schinen, wobei die Bearbeitung der entsprechenden We lien- 10 
leile in mehreren Aufspannungen erfolgen muB. Diese Vbr- 
falirenswcise beruht sontit auf mehreren Arbeilsgangen, 
weil die zu bcarbeilendcn WcUcnlcilc wiederholl auf ver- 
schiedenen Schleifmaschinen geschliffen werden miissen. 
Damil ist cin mchrmaligcs Aufspanncn mil wcitercn fcrti- L5 
gungstechnischen Nachteilen verbunden, denn selbstdie ge- 
ringslen MaB- und Fomiungenauigkeiten werden von einer 
Aufspannung zur anderen Aufspannung addiliv auf das Fer- 
tigieil uberuragen. 

Dcr Erfindung licgt dcmgcgcniiber die Aufgabc zu- 20 
grunde, ein Verfahren zum Schleifen von konvexen Lauffla- 
chen und AuBendurchmessem an wcllenformigcn Werk- 
slucken in einer Aufspannung zu schaffen. Insbesondere 
sollen kegel-, halbellipsoid- oder paraboloidfomiige Lauf- 
flachen geschliffen werden. Hierfur soil femer eine spezielle 25 
Schleifmaschine eingeseizl werden, mil vvelcher die dem 
Sland der Technik anhalienden Nachleile beseiligl werden. 
Dabei sollen die zu bearbeiienden Wellenleile in einer Auf- 
spannung mil zwci CBN-Schleifscheiben bis zum Ferligpro- 
duki geschliffen werden. Das crfindungsgemaBe Verfahren 
soli auch mil. Hilfc dcr spczicllcn Schleifmaschine schlcif- 
technische Einzeloperationen an vergleichbaren Werkstiik- 
ken emioglichen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mil den Merk- 
malen gemiiB Anspruch 1 und durch eine Schleifmaschine 35 
gemaB Anspruch 6 geldsl. Die jcwcils hicrauf riickbezoge- 
nen Unleranspriiche geslalien das Verfahren technologisch 
und die Schleifmaschine konslrukiiv aus. 

Das Verfahren zum Schleifen von Wellenleilen mil kon- 
vexen, insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder paraboloid- 40 
formigen Laufflachen sowie gewunschten, exakten AuBen- 
durchmessem an wellenlonnigen Werkslucken erfolgl in ei- 
ner Aufspannung auf einem schwenkbaren Schleifspindel- 
siock. Der Schleifspindelsiock umfaBl zwei Arme, die einen 
Winkel a, der insbesondere 60" belragl, biidcn und an deren 45 
freien Enden Schleifspindeln vorgesehen sind. Auf der ei- 
nen Schlcifspindcl isl cine Schlcifschcibc mil mindestcns ei- 
ner konkaven Seitenflache zur Herstellung einer konturen- 
konfonnen konvexen Laufflache auf dem zu bearbeiienden 
Wellenleil und auf der anderen Schleifspindel eine Schleif- 5U 
scheibe zur Erzeugung exakier AuBendurchmesser auf den 
zu bearbeiienden Wellenleilen aufgespannl. Die schleiflcch- 
nische Bearbeiiung eincs wellenlonnigen Werksluckes er- 
folgl in dcr Wcisc, daB das Wcrksliick, welches einen plan- 
seiligen Abschnilt mil groBem Durchmesser aufweisu zwi- 55 
schen den Spitzen eines Werksliickspindelslockes und cines 
Reilslockes eingespannl sowie an den Lagerslellen des 
Werksluckes mil Lunetten abgesluizl wird. 

Zur Erzeugung einer im Qucrschnili konvcxcn, insbeson- 
dere kegei% halbellipsoid- oder paraboloidfbnnigen LaulKla- 
che auf dem planscitigcn Abschnilt des wcllenformigcn 
WcrksiUcks mil groBcm Durchmesser wird eine rclaiiv 
groBe Schleif scheibe vcrwendei, die im Querschniii minde- 
stcns eine konkave, insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder 
paraboloidfomiige, zur erslellenden Laufflache des wellen- 65 
fonitigen WcrkstiickabschniUes konlurkonfonne Seilenflii- 
che aufweisl. 

Nach einer Ausfiihrungsfonn ist auch die gegenuberlic- 



gende Seiienttache der Schleifscheibe enlsprechend geslal- 
tet, wenn auf beiden Seiten des wellenfdrmigen Werksliick- 
abschnities mil groBem Durchmesser konvexe Laufflachen 
hcrzustellen sind. 

Nach der Hersiellung der konvexen Laufflache bzw. kon- 
vexen Laufflachen wird die im Querschnitt konkav ausge- 
fuhrte Schleifscheibe durch Verschwenkcn des Schleifspin- 
delsiockes aus dem Eingriffsbereich mil dem wellenlonoii- 
gen Werksitickabschnill gebrachl. Gleichzeiiig wird durch 
Verfahren des Schleifspindelsiockes in der X-Achse die 
zwcite Schleifscheibe gegen den AuBenumfang des wellen- 
t<3rmigen Werkstuckabschniites angeslelll, um einen exak- 
icn Durchmesser zu schleifen. 

Sofem dieser wellenformige Werksliickabschnilt mil dem 
groBcn Durchmesser bcidsciiig konvcx, insbesondere kcgel- 
, halbellipsoid- oder paraboloidformig geschliffen werden 
soli, wird von vomherein eine Schleifscheibe mil zwei kon- 
kaven.. insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder paraboloid- 
lormigen Seitenflachen, die konturenkonfomi mit den zu er- 
slellenden Laufflachen des wcllenformigcn Wcrkstuckab- 
schnities mit dem groBen Durchmesser sind, verwendet. In 
dicscni Fallc wird nach dcr Hersiellung dcr crslcn konvcxcn 
Laufflache des wellenfdrmigen Werksluckabschniiies mil 
dem groBen Durchmesser die Schleifscheibe zunachsi auf 
der X-Achse aus dem Bereich des wellenfonnigen Werk- 
sluckabschniiies mil dem groBen Durchmesser herausbe- 
wegi und enlgegen der bisherigen Schwenkrichlung des 
Schleifspindelsiocks verschwenkl. Daraufliin wird das 
Wcrksluck durch cine Vorschubbewegung auf dcr Z-Achse 
in Richlung der Werksliickmiltelachse bewegi, um die Zu- 
.stcllung dcr Schleifscheibe zur Erslellung der zwciten kon- 
vexen. insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder paraboloid- 
ibmiigen Laufflache des wellenformigen Werkstiickab- 
schnittes in bezug auf die X-Achse zu ermoglichen. Dabei 
wird die zvveite konkave, insbesondere kegel-, halbellip- 
soid- oder paraboloidfonnige Seitenflache der erslcn 
Schleifscheibe mil der anderen Seitenflache des wellenfor- 
migen Werksluckabschniiies mil dem groBcn Durchmesser 
in Bingriff gebrachl, um don die zweite konvexe, mil der 
zweilen konkaven Seitenflache der Schleifscheibe koniuren- 
konfonne Laufflache zu erslellen. 

Nach dem Schleifen der einen konvexen, insbesondere 
kegel-, halbellipsoid- oder paraboloidfonnigen Laufflache 
und/oder dem Schleifen der zweilen gegenuberliegenden 
konvcxcn, insbesondere kegel-, haibelHpsoid- oder parabo- 
loidftirmigen Laufflache des wellenfonnigen Werksluckab- 
schniiies mit dem groBen Durchmesser wird dcr Schleif- 
spindelsiock auf der X-Achse aus dem Bereich des wellcn- 
iormigen Werksliickabschnittes mil dem groBen Durchmes- 
ser gefahren. Eine zweite Schleifscheibe, die auf der 
Schleifspindel des anderen Armes des Werksliickspindel- 
slockes auigespannt isl und in bezug auf den Arm mit der 
Spindel fiirdie ersie Schleifscheibe einen Winkel a, der vor- 
zugswcisc 60" bclragl, bildcl, wird scnkrcchi zur Langs- 
achse des wellenfonnigen Werksluckes zugeslellt, um die 
gcwiinschlen AuBendurchmesser auf den entsprechenden 
Abschnillen des wellenlonnigen Werksluckes zu erzeugen. 

Zur Ausfiihrung des Verfalirens eignel sich eine spezielle 
Schleifmaschine, auf deren Maschinenbell ein Wcrksliick- 
spindelstock und ein in Langsachse fluchlcnd angcordnetcr 
RciLsiock angcordncl sind, wclchc die Vorschubbewegung 
enlsprechend der Z-Achse rcalisiercn. Femer sind in dicsem 
Bereich des Maschinenbettes gegen die Lagerslellen des 
Werksluckes anstellbare Lunetten vorgesehen. Ilinter der 
Anordnung des Werks lucks pi ndelslockes und Reilslockes 
isl cin zwcianniger Schleifspindelsiock vorgesehen, wobei 
jcder Ann endseilig mil einer Schleifspindel zur Aufnahme 
von Schleifscheiben ausgeslaUel isl. Die Senkreehten auf 
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den Liingsachsen der beiden Schleifspindeln schneiden sich 
in einer Ebene unter einem Winkel a von vorzugsweisc 60® 
in der Schwenkachse des xweiarmigen gemeinsamcn 
Schlcifspindclslockcs mil den bcidcn daran cndscilig angc- 
ordnctcn, die Schicit^chcibc tragenden Schleifspindeln. Der 5 
Sclileit'spindelstock isl in einer Kbene, beispielsweise hori- 
zontal, verschwenkbar und entlang der X-Achse vertikal auf 
die Z-Achse zustellbar. 

Diese Schleifmaschine ertaubi die Einstellung opiiinaler 
Einsalzpositionen tw die Schleifscheiben in bezug auf das lO 
zu bcarbeilende Werksliick. Die Anordnung des zweianiii- 
gen Schleifspindelstockes mil den jeweils endseitig ange- 
brachlcn Schleifspindeln fur die crste und zweilc Schlcif- 
schcibe hat den Vorteil, daB beide Schleifspindeln auf einer 
gemeinsamcn Fiihrung zur Ausfiihrung der Zustellbcvve- 15 
gung enlsprcchend der X-Achse angeordnei sind. Diese An- 
ordnung gewahrleislel sehr hohe Steifigkeitswerle ein- 
schlieBlieh der Sehleifschlitlenfuhrung. Die hohe Sieifigkeit 
des Schleifspindelstockes und des Fiihrung ssy stems auf 
dem Fiihrungsschlitien bewirkcn durch das Schlcifen in ei- 20 
ner Aufspanniing hohe Genauigkeitswerle an dem durch 
Schleifcn crx.cugien Endprodukl. Hingcgcn addicrcn sich 
die bei mehreren Aufspannungen einschleichenden MaBun- 
genauigkeiten bis zur Erzeugung des Endprodukts auf. Die 
hohcn Sleifigkeitswerte des Fuhnmgssystems verbessem 25 
dahcr enlscheidend die ProzeBsicherheit des Verfahrens und 
bewirken femer eine Venninderung des VerschleiBes der 
Schleifscheiben. 

Das Verfahrcn und die Schleifmaschine wcrden in den 
Zeichnungen gemaB den Fig. 1 bis 5 naher eriautert. 30 

Fig. 1 zeigl den konsiruktivcn Aufbau der zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens eingesetzten, auf einem Maschinenbett 
angeordneien Schleifmaschine, die in fluchtender Anord- 
nung einen Werkstiickspindelslock und einen Reilstock mil 
dazwischen eingespanntem wellentonnigcn Werksliick, das 35 
einen Abschnitl mil dem groBeren Durchiiiesser aufweisl, 
sowie einen dahinter angeordneien zweiarmigen Schleif- 
spindclsiock mil jeweils einer cndscilig in den Arnien gela- 
gerten Schleifspindel umfaBt. 

Fig. 2 zeigl die Einspannung eines mil AufmaB vorge- 40 
schliffenen, wellenRjniiigen Werksliickes zwischen den 
Spiizen des Werksliickspindelslockes und des Reilslockes 
mil der die Vorschubbewegung kennzeichnenden Z-Achse, 
wobei das Werksluck einen scheibenfonnigen Teilabschniu. 
mil einem groBen Durchmesser aufwcist. 45 

Fig. 3 zeigl den ersten Verfahrensschriii zum Schleifen ei- 
ner crslcn konvcxcn, insbcsondcrc kcgcl-, halbcllipsoid- 
oder paraboloidf5rmigen Laufflache an dem scheibenfonni- 
gen Teilabschniu des wellenfomiigen Werksiuckes mil dem 
groBeren Durchmesser miUels einer konkaven, insbesondere 50 
kegeU, halbellipsoid- oder paraboloidfdmiigcn konlurkon- 
foniien Seilenflache einer erslen Schlcifscheibe. 

Fig. 4 zeigl den zweiten Verfahrensschriii zum Schleifen 
cincr bcidscilig konvcxcn, insbcsondcrc kcgcl-, halbellip- 
soid- oder paraboloid formigen Laufflache an dem schcibe n- 55 
fonuigcn Teilabschniu des wellenibrmigen Werksiuckes mil 
dem groBem Durchmesser millels einer zweiien konkaven, 
insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder paraboloidlxjmii- 
gen, konturkonformen Scitcnflachc der ersten Schlcif- 
scheibe. ^''0 

Fig. 5 zeigl den driltcn Verfahrensschriii zur Hcrsicllung 
unterschiedlichcr AuBcndurchmcsser auf einem wellenf5r- 
migen Werksluck. 

Fig. 1 zeigl die nach dem crfindungsgcmaBen Verfahrcn 
einzuscizende Schleifmaschine A zum Schleifen von Werk- 65 
siiicken wie wellenlonnigen Gelriebeleilen. Auf dem Ma- 
schinenbett 1 isi im vorderen Bereich schemalisch ein 
Schleiflisch 2 angeordnei, auf dem die Vorschubbewegung 



gemiiB der Z-Achse entlang des Doppelpfeiles ausgefuhrl 
wird. Der hierfiir erforderliche CNC-gesteuerte Anuieb ist 
nicht dargesielli. Auf dem Schleiflisch 2 sind ein motorisch 
angelricbcncr Wcrksiiickspindclstock 3 und ein Reitslock 4 
auf einer genieinsamen Liingsachse 5 fluchtend angeordnei. 
Das ferligzuschteifende, wellentormige Werksliick 10, das 
einen Teilabschnitt mil einem groBen Durchmesser D auf- 
weisi, isi zwischen dem Werkstiickspindelslock 3 und dem 
Reilstock 4 eingespanni. Der Werksiiickspindelstock 3 weist 
zu diesem Zweck eine rotorisch angeuiebene Werkstuck- 
spindel 6 auf, die im vorderen Bereich eine als Spilze ausge- 
bildeie Werkstiickaufnahme 7 aufweisi. Der gegeniiberlie- 
gcndc, auf dem Schleiftisch 2 fluchtend angeordnele Reil- 
stock 4 weist eine hydraulisch axial verschiebbare Reil- 
stockpinolc 8 auf. Diese Rcilslockpinolc 8 hcsiizt an dem 
werkstiickseiligen Ende eine Reitstockspitze 9. Die Langs- 
achse der Werkstiickspindel 6 des Werkstiickspindelstocks 
3, des Werksiuckes 10 und der Reitsiockpinole 8 des Reil- 
slockes 4 bilden somit eine gemeinsamc, fluchiende Liings- 
achse 5. 

Jm hintercn Bereich des Maschinenbettes 1 isi ein 
Schlcifspindelsiock 20 angeordnei, der auf einem Fuhrungs- 
schlitten 21 gelagert isl. Der Fiihrungsschlitten 21 isl mil ei- 
nem Zustellantrieb 22 ausgestallet, der die Zustellbewegung 
in der X-Achse gegenuber dem Werksliick 10 realisiert. Der 
Fiihrungsschlitten 21 ist auf Fiihrungen 23 hydroslaiisch ge- 
lagert und rechtwinklig zur Werkstuckmittelachse 5 ausge- 
richtet. Der Fiihrungsschlitten 21 isl folglich entsprechend 
der CNC-Achsc vcrschicbbar angeordnei. Der Schlcifspin- 
delsiock 20 umfaBt zwei Arme 24 und 25, die jeweils end- 
seitig mil TTF-Antricb 26 und 27 ausgcslattclc Schleifspin- 
deln 28 und 29 aufweisen. Die von den Langsachsen 31 und 

32 der Schleifspindeln 28 und 29 in einer Ebene ausgehen- 
den Vertikalen schneiden sich unter Bildung eines Winkels 
a, beispielsweise unter einem Winkel a von 60®, in der 
Schwenkachse 30 der beiden Anne 24 und 25 des Schleif- 
spindelstocks 20. Der Schleifspindeisiock 20 kann um den 
Winkel a entsprechend der CNC-Achsc siufcnlos so weii 
vcrschwenkt werden, daB jc nach Vorwahl die eine oder die 
andere Liingsachse 31 oder 32 der Schleifspindel 28 oder 29 
eine Stellung parallel zur Langsachse 5 des Werkstiicks 10 
einnimint. .Icde Schleifspindel 28, 29 ist mil einer Schlcif- 
scheibe 33, 34 ausgeslattet. 

In Fig. 2 ist die Einspannung eines mil AufmaB a vorge- 
schliffcncn, wellenfoniiigen Werksliickes 10, das einen Tei- 
labschniu 40 mil einem groBem Durchmesser aufweisi, dar- 
gestclll. Das AufmaB licgl hcispiclsweise zwischen 0,1 bis 
0,2 mm. Das Werksliick 10 isi zwischen der Spitze der 
Werkstiickaufnahme 7 der Werkstiickspindel 6 des Werk- 
sliickspindelslockes 3 und der Reitstockspitze 9 der Reit- 
siockpinole 8 des Reilslockes 4 eingespanni. Die in Fig. 2 
nicht dargeslelltePositionicrung der Schleifscheiben 33 und 
34 sowie der Schleifspindeln 28 und 29 kann der Stellung 
gemiiB Fig. 1 cnt.sprcchcn. 

In Fig. 3 ist die Positionienmg der ersten Schlcifscheibe 

33 und des wcllcntbmiigen Werksliickes 10 in einem ersten 
Verfahrensschriii dargesiellt, bei dem die Langsachse 32 der 
Schleifspindel 29 um einen Wmkel a gegeniiber der Hori- 
zontalcn geneigt ist. Dicscr Winkel a enlsprichtder mil der 
ersten Schlcifscheibe 33, die eine konkav, insbesondere ke- 
gel-, halbellip.soid- oder paraboloidlormig ausgebildeie Sei- 
lenflache 35 aufweisi, erzielbaren konvcxen, insbcsondcrc 
kegel-. halbellipsoid- oder paraboloidloniiigen Lauttlachc 
36 des Werksiuckes 10. die koniurkonform mil der konkav 
ausgebildeicn Seilenflache 35 isl. Die Zusiellung der ersten 
Schlcifscheibe 22 folgt dabei der X-Achse, wiihrend die 
Vorschubbewegung iiber die Z-Achsc mil Hilfe des Fiih- 
rungsschliltens 21 ausgefuhrl wird. 
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In Kig.4 isl das Schleifen von beidseiiig konvexen, insbe- 
sondcne kegei-, halbellipsoid- oder paraboloidfomiigen 
Lauffliichen 36 und 37 auf dem Teilabschnilt dcs Werksiuk- 
kcs 10 mil dcm groBcn Durchmcsscr D dargeslclll. Zu dic- 
sem Zweck wird die ersle Schleifscheibe 33, welche zwei 5 
konkave, insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder parabo- 
loidfonnig gesialtete Seitenflachcn 35 und 35' aufweisi, gc- 
genlaufig uni den Winkel a' geschwenkt, wobei dutch ent- 
sprechende Zustellbewegung ISngs der X-Achse und Vbr- 
schubbewegung langs der Z-Achse die Schleifscheibe 33 lO 
mil der Seilenfliiche 35' zur Erzeugung der zweiten konve- 
xen, insbesondere kegel-, halbellipsoid- oder paraboloidfor- 
riiigen LaulTlache 37 an dcin Teilabschnili mil dcm groBcn 
Durchmesser D zum Einsaiz gebracht wird. 

Kig. 5 zcigi schlieBlich das Schleifen cxaktcr AuBcn- 15 
durchmesser diirch Abschleifen des AufniaBes a auf den 
einzelnen zylindrischen Abschnitten des wellenioniiigen 
Werksluckes 10 mit Hilfe der xweilen Schleifscheibe 23, 
wobei die Liingsachse 21 der zugehorigen Schleifspindel 28 
durch Vcrschwcnkcn dcs Schlcifspindclstocks 20 um die 20 
Schwenkachse 30 parallel zur Langsachse 5 des Werkstuk- 
kcs 10 positionicrt wird, und die Zustcll- und Vorschubbc- 
wegung enisprechend der X-Achse und der Z-Achsc erfolgt. 

Nach dein eriindungsgemaBen Verfahren wird mil. der 
spcziellen Schleifmaschine, die mil einem verschwenkbaren 25 
Schleifspindelslock 20 ausgesialtel isl, das mehrmalige Auf- 
spannen von wellenfoniiigen Werksliicken zwecks Erzeu- 
gung cxakter konvexer, kegel-, halbellipsoid- oder parabo- 
loidfonniger Lauffliichen und cxakler AuBendurchmesser 
bcsciligl. Gleichzeilig werden nach dem eriindungsgemaBen 'M) 
Verfahren und der spcziellen Schleifmaschine A Fertiglcilc 
mil hoher MaB- und Formgcnauigkeit hergesielll, weil eine 
Addilion von aufspannungsbedingten Ungenauigkeiten aus- 
geschlossen wird. 

Mil dem erreichlen schleif und fertigungslechnischen 35 
Forlschrill, d. h, der Herstellung eincr zwei konvexer Sei- 
icnflachen auf einem scheibentormigen Wellenabschnili mil 
groBcm Durchmesser sowic cxakler AuBendurchmesser auf 
dem wellenfonnigen Werksluck, beispielsweise einer Ge- 
iriebewelle, sind beachtliche bclriebswirtschaftliche Vor- 40 
leile durch Einsparung von Unu-iisizeiten und dcrglcichen 
verbunden. Gleichzeilig zeichnen sich die fertiggeschlifl'e- 
nen Werksliicke durch huchsle MeGgenauigkeil aus. 
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1 . Verfahren zum Schleifen von konvexen Laufflachen 
und cxakien AuBendurchmessem an wellenRjrmigen 
Werksliicken, dadurch gckcnnzcichnct, daB in einer 
Aufspannung in einer ersten Schleifoperalion eine ersle 50 
konvexe Laufflache an einem scheibentormigen Tei- 
labschnili cincs wellenfoniiigen Werksluckes mil einer 
erslen, mindestens eine konkave Seilenflache aufwei- 
scndcn Schleifscheibe gcschliffen wird und in einer 
zweilen Schleifoperalion mil einer zweiien Schleif- 55 
scheibe ein gewunschler AuBendurchmesser auf dem 
scheibenfonuigen Teilabschnili sowie anderen Teilab- 
schniuen des wellenfonnigen Werksluckes geschlilTen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- fio 
nci, daB in der ersten Schleifoperalion cine Schleif- 
scheibe verwendct wird, deren beide SeitenHachen 
konkav ausgebildci sind, mil der in einem ersien Ver- 
fahren sschritt die crstc konvexe und in einem zweilen 
Vcrfahrensschrili eine zweiie konvexe Laufllachc auf 65 
dem einen groBcn Durchmesser aufweisenden schei- 
bcnformigen Teilabschnili des wellenlormigcn Werk- 
sluckes gcschliffen wird, und danach mil einer zweilen 



Schleifscheibe der gewiinschle AuBendurchmesser des 
Teilabschniltes sowie andere Abschnille mil anderen 
AuBendurchmessem fertiggeschliffen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gckcnn- 
zcichnet, daB als erste Schleifscheibe eine Schleif- 
scheibe mit mindestens einer konkaven Seilenflache 
und als zweite Schleifscheibe eine Schleifscheibe mil 
einer scharlbn umlaufenden Kante oder mil einer pla- 
nen Manlelflache verwendel werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekcnnzeichnel, daB eine Schleifschcibenanord- 
nung verwendel wird, bei welcher die ersle Schleif- 
scheibe und die zwcilc Schleifscheibe durch Ver- 
schwenken um einen Winkel a nacheinander in Ein- 
griff mit den zu schlcifcndcn Tcilabschnilien des wel- 
lenformigen Werksluckes gebracht werden. 

5. Vert^hren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
nel, daB eine Schleifschcibenanordnung verwendel 
wird, bei welcher der Schwenkwinkel a zwischen der 
erslen und der zweiten Schleifscheibe 60" betragt. 

6. Schleifmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der An.spriichc 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Schleifmaschine (A) verwendel 
wird, deren Maschinenbeii (1) im vorderen Bereich ei- 
nen Schleiflisch (2) aufweisi, auf dem eine Vorschub- 
bewegung langs einer Z-Achse ausgefiihrt wird, auf 
dein Schleiflisch (2) ein rolalorisch angelriebener 
Wcrksiuckspindelstock (3) und ein Reilslock (4) auf ei- 
ner gemeinsainen Langsachse (5) fluchlend angcordnel 
sind, Lunetten zur Absliilzung des Werksluckes (10) 
vorgcsehen sind, der Wcrksiuckspindelstock (3) cine 
rolalorisch angeuiebene Werkstuckspindcl (6) auf- 
weisi, die im vorderen Hereich mit einer als Spitze aus- 
gebildelen Werksluckaufnahme (7) ausgestallel isl, der 
Reilslock (4) eine hydraulisch axial vcrschicbbare 
Reitslockspindel (8) aufweisi, die an dem werksluck- 
seiiigen Ende mil einer Reitsiockspitze (7) ausgesialtel 
isl, im hintcrcn Bereich dcs Maschinenbctics (1) ein 
Schleifspindelslock (20) angeordnei isl, welcher auf ei- 
nem Fuhrungsschlilien (21) gelagerl isl, der Fiihrungs- 
schliuen (21) mil einem Zuslellanu-ieb (22) ausgestattet 
isl, der eine Zusiellbewegung in einer X-Achse gegen- 
iiber dem Werksluck (10) reaUsierl, der Fuhrungs- 
schlilien (21) auf Fiihrungen (23) hydroslalisch gela- 
gerl und rechiwinkehg zur Langsachse (S) dcs Werk- 
sluckes ausgerichtei isl, der Schleifspindelslock (20) 
zwei Arme (24, 55) umfaBt^ die jcwcils endscilig mit 
Iff-Anlricben (26, 27) ausgestattele Schleifspindeln 
(28, 29) aufweisen, deren von ihren Liingsachsen (31, 
32) in einer Ebene ausgehenden Vertikalen sich unler 
einem Winkels a in der Schwenkachse (30) der beiden 
Aniic (24, 25) dcs Schlcifspindclslockes (20) schnei- 
den, und jede Schleifspindel (28, 29) cine Schleif- 
scheibe (33, 34) aufweisi. 

7. Schleifmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die beiden Arme (24, 25) des Schlcifspin- 
dclslockes (20) einen Winkel a von 60° bilden. 

8. Schleifmaschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den freien Enden der Arme (24, 
25) rolalorisch angetriebene, Schleifscheiben (33, 34) 
aufwciscnde Schleifspindeln (28, 29) angeordnet sind. 

9. Schleifmaschine nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schleifspindeln (28, 
29) TTF-Aniriebe (26, 27) aufweisen. 

10. Schleifmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB der Schleifspindel- 
slock (20) um seine Schwenkachse (30) stufcnlos ver- 



schwenkbar isl. 
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